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1.

Aspectos generales

Estas instrucciones de programacion contienen indicaciones
importantes para operar de una manera segura, adecuada y
econdmica con la unidad de mando de nueva generaciéon "DAC"
(Durkopp Adler Control).

Confort de programacion

El usuario puede programar 998 modelos libremente programables de
hasta 99 pasos cada uno. Maximo nimero de pasos: 2650

— Longitudes de puntadas basicas posibles: 3, 4, 5, 6 mm.
— 5 diferentes valores de recorrido para costuras lisas.

— Tension suplementaria del hilo a partir de un cierto valor de
fruncido.

— Una tensidn suplemantaria de la cinta puede ser afadida.
— 31 valores de fruncido pueden ser seleccionados.
— Iniciacién de todos los parametros (reset)

— Todos los parametros basicos se pueden ajustar por la regleta de
teclas.

— Todos los parametros del motor se pueden ajustar por la regleta
de teclas.

— Extensa programacion de modelos.
— El motor se maniobra directamente desde el pedal.

Programas de ajuste y de control

En el DAC se halla integrado el extenso sistema de comprobacion y
control MULTITEST.

Un microordenador asume las funciones de mando, controla el
proceso de costura e indica los manejos errdneos y fallos.

Los errores y los resultados de los controles aparecen indicados en el
display LCD. Con una marcha sin perturbaciones, el display facilita
informaciones sobre el manejo y el desarrollo de la costura.

En caso de un error de manejo o de un fallo, se interrumpe el curso de
funcionamiento.

En algunos casos, y por razones de seguridad, hay que desconectar
el interruptor principal al subsanar los fallos.

Una parte de los mensajes de error esta destinada Unicamente al
personal de mantenimiento.

Unos programas especiales facilitan los ajustes mecéanicos y permiten
una comprobacion rapida de los elementos de entrada y salida, sin
aparatos de medicién adicionales.



2. Elementos operativos de la regleta de teclas (Panel de control 3)

La introducciéon y emision de datos se efectla a través de una regleta
de teclas con una indicacion o display de 8 puntos que esta dividido
en 3 bloques.

PlIE DURKOPP
ADLER AG

4(15((6((7]|(8](9|[10] (|11 12| 13| 14|15

Indicacion
En el desarrollo normal de un programa la indicacion esta

|_[4/5]|2]3][0]1]7]

estructurada como sigue :

Tecla/Grupos de teclas

3 puntos de la izquierda : Indicacion del valor del fruncido
2 puntos centrales: Indicacidon del paso
3 puntos de la derecha : Indicacion del numero del modelo

Cuando esta activado un programa de control o similar, aparecen en
el display otros parametros diversos.

Funcién

lals
OH

T < T ©

m

YyF
YyE
YyP

Ajustar valores de fruncido

Tramo 0 con cinta (costura recta)

Tramo 0 sin cinta (costura recta)

Conectar el tensor de cinta (la funcion activa la sefializa el LED verde)
Funciones especiales

Tecla de programacion

Introduccion del nimero del programa

Introduccion de los nimeros de las rutinas

Conectar/desconectar el menu de parametros (ajustes de base de la maquina)
Conectar/desconectar los parametros del motor de costura

Conectar/desconectar el modo de programacion
Conectar/desconectar elmodo de edicién
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Clases de funcionamiento

Funcionamiento normal (sin programacion)

Mediante la siguiente secuencia de teclas se cambia a funcionamiento
normal.

— Pulsar latecla "P".
En el display aparece :

=P ]

— Introducir "000"
Se selecciona el modelo 0.

o bien

— Mantener presionada la tecla "P" y pulsar la tecla "E".

ool JL I [ J1 1]

En el funcionamiento normal las indicaciones de los nimeros de los
pasos y de los modelos estan desconectadas.

Funcionamiento automatico

En el funcionamiento automatico, las indicaciones del nimero del
paso y del nimero del modelo revelan el modelo ajustado y el paso
gue estéa activo.

El funcionamiento automatico se subdivide en las funciones :

— Modo de trabajo con programacion (teach in) para producir un
nuevo programa.

— Funcion de programacién para confeccionar un nuevo modelo
— Modo de edicion para cambiar los modelos existentes.

Son posibles hasta 998 programas. En caso de falta de memoria hay
gue borrar programas de la memoria de programas.

La funcion de tarjeta de memorizacion sélo esta a disposiciéon en
combinacién con un aparato de servicio de la misma.

Un programa (modelo) se compone de 1 a 99 rutinas.
Una rutina se compone de 1 a 99 parcial.
Cualquier funcion admisible puede ser asignada a un paso parcial.

La longitud del programa se rige por la memoria todavia disponible en
el mando. La memoria de programas se gestiona dinamicamente.



3.3  Seleccion del programa

3.3.1 Seleccién directa del modelo

Si se conoce el nimero del modelo se puede introducir éste
directamente.

Sucesién de operaciones

Pulsar la tecla "P" .
Aparece la siguiente indicacién :

IR T ]

Introducir el nUmero del modelo.

La introduccién de los niumeros se efectla con las teclas 0 a 9.
Después de introducida la tercera cifra, la introduccion finaliza
automaticamente. Pulsando la tecla "E" se finaliza la introduccion
de un nimero de modelo de menos de tres cifras. Si el modelo
esta disponible en la memoria, aparece lo siguiente en el display :

- [- - [Pl |[5]6]7]

Después de activado un programa, ajustar el paso 01 después de
2 segundos.

El programa queda inmediatamente dispuesto para ejecucion.

El modo de funcionamiento automatico esta activado.

Si el modelo no esta disponible en la memoria, el bloque izquierdo
del display parpadea. Manteniendo pulsada la tecla "Y" y pulsando
la tecla "P" se puede iniciar entonces la introduccién de un nuevo
programa (ver capitulo 4.3). Pulsando la tecla "E" se interrumpe la
seleccion de programa.



i

3.3.2 Seleccién del modelo mediante menu

Si no se conoce el nimero del modelo se pueden pasar por orden
correlativo todos los modelos programados, de la siguiente manera.

Sucesion de operaciones

Pulsar la tecla "P" .
Aparece la siguiente indicacion :

- IPE L]

Pulsar la tecla "Y".

Se indica el primer programa memorizado.

A cada pulsacion de la tecla "Y", aparece indicado el modelo
siguiente.

Cuando ya no hay ningin otro modelo mas, aparece la siguiente
indicacion :

- Y- JIPL - ]- -]

Si no hay ningln programa en la memoria, tiene lugar la siguiente
indicacion :

- [Yl- JIP[_][- Inlo]

Cuando se quiera seleccionar el programa indicado,
Pulsar la tecla "E".
Aparece la siguiente indicacién.

- 1Yl- [P |[5]6]7]

después de aproximadamente 2 segundos se cambia a la
indicacion del paso 1.



3.3.3 Seleccién directa de rutinas dentro de un modelo

En el funcionamiento automatico se puede seleccionar en cualquier
momento una rutina determinada del modelo elegido.

— Pulsar la tecla "E".

— Con las teclas 0 a 9 introducir un niumero de rutina de dos cifras.
El nimero aparecera indicado en el bloque del nimero de modelo.
Después de introducida la segunda cifra se indicara el primer
nimero de paso de la rutina.

Si la rutina no existe, se seleccionara el Gltimo paso del programa 'E’.

Observacion

Después de la seleccidn directa de una rutina, sélo se ejecutaran los
pasos de esta rutina. Aparecera indicado el primer paso de esta rutina
del modelo activo. Con cada accionamiento del interruptor manual se
cambia al siguiente paso hasta que se alcanza el final de la rutina o
del modelo. Luego se empieza otra vez con el primer paso de esta
rutina.

El ciclo normal del programa sélo se puede finalizar mediante la
nueva seleccién de un programa.

3.3.4 Variantes de modelos

Para la adaptacién a diferentes clases de tela con el mismo corte de
modelo se pueden variar los valores de fruncido en +1,0 y -1,0 (Offset
del valor de fruncido). Este ajuste es s6lo temporal y se anula al
conectar el tensor o al seleccionar nuevamente un modelo.

Desconectar el Offset del valor de fruncido

— Pulsar latecla "P" y adicionalmente pulsar la tecla "0".
En el display aparece :

L [o] JOIF|L [ [ ]

Offset del valor de fruncido -1,0

— Pulsar latecla "P" y adicionalmente pulsar la tecla "7".
En el display aparece :

- JOlF[ [ 1]

Offset del valor de fruncido +1,0

— Pulsar latecla "P" y adicionalmente pulsar la tecla "8".
En el display aparece :

L JOFL L[]

3.3.5 Programas especiales
Programa 999

En el modo de trabjo automético, una cierta parte del modelo seleccionado
puede ser elegida en todo momento. La ejecucién normal del programa
puede ser alcanzada solamente por la nueva seleccion de un programa.
Mediante este programa la maquina sera transformada en una maquina con
el recorte de cantos, sin entrar los valores de fruncido. La velocidad de la
maquina sera aumentada a 3500 rpm. Las teclas para los valores de
fruncido quedaran sin funcion.

Después de llamar el programa 999, desconectar y re-conectar el
interruptor principal.
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Funciones programables

Ajustes del modelo

Ajustes del paso

Con cada programa (=Modelo) se memorizan los ajustes de maquina
qgue se describen a continuacién. Los ajustes de un modelo tienen que
definirse antes de iniciar el modo de programacioén.

Junto con un modelo se memorizan los siguientes ajustes iniciales de
la maquina :

— CRC del modelo (Suma de comprobacién)
— Longitud de puntada inicial (3, 4, 5, 6 mm) (ver capitulo 6.1.5)
— Valor de estiraje (0-5) (ver capitulo 6.1.2)

— Valor de fruncido, a partir del cual se ajustara una tensién mas
elevada del hilo (0-15) (ver capitulo 6.1.6)

— Condensacién de puntada conectada / desconectada, con caracter
general (ver capitulo 6.1.4)

— Avance de cinta conectado / desconectado (ver capitulo 6.1.3)

— Mecanismo de avance de la cinta, disponible / desconectado
(ver capitulo 6.1.16)

— NuUmero de pasos dentro del modelo
— Numero del modelo

Dentro de cada paso se memorizan los siguientes ajustes :

— Valor de fruncido (0-15) incl. medios valores
— Tensioén de cinta adicional, con. / desc.

— Tramo OH, con/ sin cinta

— Carrera alta, con. / desc.

— Condensacion de puntada, con. / desc.

— Indicativo de final de rutina



4.3 Confeccién de un nuevo modelo

Antes de confeccionar un nuevo modelo hay que realizar
ineludiblemente los ajustes de los parametros especificos del modelo
(ver capitulo 4.1).

Pulsar la tecla "P" .

- IPEE T

— Introducir el nUmero de programa de 3 cifras.
El bloque izquierdo del display ha de parpadear.
Si el bloque izquierdo no parpadea, es que el programa elegido ya
existe.

- [- - [P[_][5]6]7]

— Mantener pulsada la tecla "Y" y pulsar la tecla "P".
En el bloque central aparece "01".
Los puntos en el bloque central parpadean.

L[ [ ]lo]1][5]6]7]

— Introducir el valor del fruncido pulsando una de las teclas de 0 a
15.
Eventualmente, activar funciones adicionales para este paso,
pulsando una de las siguientes teclas :
-F: Tension de cinta adicional
- OH/0 : Tramo OH con / sin cinta
- Carrera alta
- Condensacion de puntada

— Cuando haya que poner un final de rutina, pulsar la tecla "E".
En el display aparece:

0l5]0]lo[5]lel0]1]

— Pulsar la tecla manual.
El valor introducido se memoriza.
Se puede introducir el valor siguiente.

— Este orden de programacion se prosigue hasta el paso 99.
Después de esto el modo de programacion finaliza
automaticamente.

— Si el programa tiene menos de 99 pasos, se finaliza el modo de
programacion manteniendo pulsada la tecla "Y" mientras se pulsa
la tecla "P".
Proceso de la identificacién del programa, es decir que la letra "e",
entrada, sera transformada en "E".en el Ultimo paso.
El display presentara el primer paso del nuevo programa.

El modelo estd entonces guardado en la memoria y seleccionado
para funcionamiento automatico.

10
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4.4  Modificacion temporal dentro de un paso

Toda funcién dentro de un paso se puede modificar si es necesario.

Esta modificacién es GUnicamente valida para este ciclo del programa.

Cuando se sale del paso, estas modificaciones se pierden. Se pueden

efectuar también modificaciones de los parametros.

— Pulsar la tecla para el valor de fruncido deseado.
El nuevo valor de fruncido aparece en el bloque izquierdo del
display.

En el préximo ciclo del programa, el valor original estara de nuevo

activo.

4.5 Memorizar las variaciones del programa

4.6 Borrar un paso

Si el programa tiene que modificarse de manera duradera, procédase

como sigue :
— Seleccionar el paso que debe ser cambiado.

— Mantener pulsada la tecla "Y" y pulsar la tecla "P".
Se cambia al modo de edicion.
Los puntos decimales de la indicacion del paso parpadean.

| [4]5][2]3)[5]617]

— Introducir el nuevo valor de fruncido.

— Eventualmente, introducir otros parametros, como, p. €j., tension

adicional del hilo.

— Mantener pulsada la tecla "Y" y pulsar la tecla "P".
Se memoriza todo el programa.
El programa se prosigue con el paso modificado.

En el modo de edicién pueden borrarse pasos individuales.

— Mantener pulsada la tecla "Y" y pulsar la tecla "P".
Se cambia al modo de edicion.
Los puntos decimales de la indicacion del paso parpadean.

| [4]5][2]3)[5617|

— Mantener pulsada la tecla "Y" y pulsar las teclas "P" y "E" durante

unos 2 segundos.
El paso indicado queda borrado.
Los pasos siguientes se desplazan un puesto hacia delante.

— Después de soltar todas las teclas, aparecera indicado el paso
qgue ahora esta en este puesto, juntamente con sus datos.

111415][2/3//5]6]7]

— Sujetar la tecla "Y" y accionar la tecla "P".
El modo de edicion serd desconectado.

11



4.7

4.8

12

Intercalar un paso

Borrar un programa

En el modo de edicion se pueden intercalar pasos individuales.

Mantener pulsada la tecla "Y" y pulsar la tecla "P".
Se cambia al modo de edicion.
Los puntos decimales de la indicacién del paso parpadean.

_14]5]2]3][51617]

Mantener pulsada la tecla "Y" y pulsar la tecla "E".

Se intercala un paso en el modelo.

La intercalacion se efectia directamente al accionar las teclas.
El bloque del display para los valores de fruncido permanece
oscuro para caracterizar el nuevo paso.

1 T 1[2]3]5167]

El paso precedente sera desplazado hacia atras.
Introducir el nuevo valor de fruncido.

Eventualmente, introducir otros parametros, como, p. €j., tension
adicional del hilo.

Si hay que borrar un programa activo, puede hacerse accionando las
teclas como sigue :

Mantener pulsada la tecla "Y" y pulsar la teclas "P"y "E".
Aparece la siguiente indicacién con el nimero del modelo
parpadeando.

- [- - [P[_][5]6]7]

Las teclas tienen que mantenerse pulsadas durante 2 segundos y
entonces desaparece el nimero del modelo. Después de soltar
todas las teclas se salta a la introduccién del numero del modelo.

- IPE L]

El nimero del modelo sera indicado por la luz intermitente durante
10 segundos. Un nuevo numero del programa puede ser entrado.

El programa volvera al modo de trabajo normal sin entrar un nuevo
numero del modelo.
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Si al conectar se mantiene pulsada la tecla "Y" se activa el modo de
control.

Pueden seleccionarse los siguientes programas de control :
Indicacion de la clase de la maquina

Indicacion de la fecha del software

Modificacion de las entradas

Conexion de salidas individuales

Indicacion de las posiciones del pedal

Indicacion del nimero de revoluciones efectivo
Indicacion de la lectura actual del contador (Posicién)

Multitest con regleta de teclas

No o k~ohNRE

Sucesion de operaciones

— Mantener pulsada la tecla "Y" al conectar la maquina.
Se activa el modo de control.
Aparece la siguiente indicacién:

[tlelslit]- - |- |- |

— Soltar la tecla "Y".
Aparece la primera indicacién de control.

— Con cada pulsacion de la tecla "Y" se salta al siguiente programa
de control.
Después del 7° programa de control aparece de nuevo el primer
programa de control.

— Desconectar y reconectar para terminar el programa test.

Indicacion de la clase de la maquina

En este programa de control no se puede hacer ninguna introduccion.
Unicamente aparece indicada la clase de la maquina, p. ej.:

15/5]0]12]3]/A[0]1]

Sucesioén de operaciones
— Conectar el modo de control (ver capitulo 5).

— Pulsar repetidamente la tecla "Y" hasta que aparezca el programa
deseado.

Indicacién de la fecha del software

En este programa de control no se puede hacer ninguna introduccién.
Unicamente aparece indicada la fecha del software, p. ej.:

2[7] J1[1][_[9]7]

Sucesion de operaciones
— Conectar el modo de control (ver capitulo 5).

— Pulsar repetidamente la tecla "Y" hasta que aparezca el programa
deseado.

13



5.3 Indicacion de la modificacion de las entradas

En este programa de control se controlan todas las entradas.
Cualquier modificacién del estado de una entrada aparecera indicada
en el display.

Z
o

Descripcion

Pulsador de condensacion de puntada
Pulsador del cortador vertical
Pulsador de modificacion de la carrera
Pulsador aguja arriba

Interruptor limitador de las rpm a 2600
Interruptor limitador de las rpm a 2380
Interruptor de rodilla para interrumpir el fruncido
Paso siguiente

Interruptor avance de cinta delante
Interruptor avance de cinta detras
Controlador de cinta

O© N o 0o~ WDN B

B R
o g b

Sucesién de operaciones
— Conectar el modo de control (ver capitulo 5).

— Pulsar repetidamente la tecla "Y" hasta que aparezca el programa
deseado.

— Accionar manualmente una entrada.
En el display aparece p. €j..:

[E[116][ |=/OIFIF]

[EI0[1]l |=llo]n] |

14



5.4

i

Conexién de salidas individuales

En este programa de control se pueden conmutar individualmente
todas las salidas. La conmutacién de un interruptor aparecera
representada en el display.

N°.

Descripcion

© o O~ WDN PP

10
11
13
14
15
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29

Levantar el prensatelas

Electrovéalvula del tensor del hilo
Electrovalvula para el cortador vertical
Electrovalvula para modificar la carrera
Electrovélvula de la freno de la cinta
Refrigeracion de la aguja

Electrovalvula avance de la cinta / Soplado
Electrovalvula de la sujecién de la cinta
Electrovalvula de la tijera de la cinta

Diodo luminoso para modificacidn de la carrera
Diodo luminoso para el cortador vertical
Diodo luminoso para la condensaciéon de puntada
Cilindro de posicion maltiple Il Posicién 1
Cilindro de posicion maltiple Il Posicién 2
Cilindro de posicion maltiple Il Posicién 4
Cilindro de posicion maltiple Il Posicién 8
Cilindro de posicion multiple Il Posicion 16
Cilindro de posicion multiple | Posicién 16
Cilindro de posicion maltiple | Posicion 8
Cilindro de posicion maltiple | Posicion 4
Cilindro de posicion maltiple | Posicion 2
Cilindro de posicion maltiple | Posicion 1

Sucesién de operaciones
Conectar el modo de control (ver capitulo 5).

Pulsar repetidamente la tecla "Y" hasta que aparezca el programa
deseado.

Mediante la tecla "P" se pueden ir conectando las salidas por su
orden de sucesion.

Con las teclas 0 a 9 se pueden seleccionar directamente salidas
individuales.

Pulsar la tecla "E".
Cambiara el estado de conexion de la salida seleccionada.
En el display aparece p. €j.:

A[1[1]l |=llo]n] |
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5.5

Indicacién de las posiciones del pedal

Con este test se puede comprobar si el pedal transmite correctamente
todas sus posiciones al motor EFKA.

Sucesién de operaciones

Conectar el modo de control (ver capitulo 5).

Pulsar repetidamente la tecla "Y" hasta que aparezca el programa
deseado.

Pulsar la tecla "E".
En el display aparece:

[Pleld]lA[1]{_|0[0]

Llevar el pedal a la posicion deseada.
Segln cada una de las posiciones del pedal aparece en el display
uno de los siguientes valores :

Indicacion |Posicion
-2;-1 Pedal pisado hacia atras
0 Posicién de reposo
1 Pedal pisado ligeramente hacia delante
13 Pedal pisado del todo hacia delante

5.6 Indicacion del niumero de revoluciones efectivo

5.7

16

Con este test se puede comprobar el nimero de revoluciones del motor.

Sucesién de operaciones

Conectar el modo de control (ver capitulo 5).

Pulsar repetidamente la tecla "Y" hasta que aparezca el programa
deseado.

Pulsar la tecla "E".
El motor se inicializa y la maquina va seguidamente a la posicion 1.

Regular con el pedal el nUmero de revoluciones del motor.
En el display aparece p. €j.:

inl-]t]l [1]l6]53]

Indicacién de la lectura del contador del transmisor de posicion

Con este test se puede comprobar la lectura del contador del
transmisor de posicion de la aguja.

Sucesién de operaciones

Conectar el modo de control (ver capitulo 5).

Pulsar repetidamente la tecla "Y" hasta que aparezca el programa
deseado.

Pulsar la tecla "E".

El motor se inicializa y la maquina va seguidamente a la posicién 1.
Entonces, con el pedal, o manualmente, se puede hacer girar el
arbol del brazo.

La posicidn se puede leer en el display.

PIOIS|L [ Jlo[7]0]

i



6.

6.1

Ajustes de los parametros

Ajustes iniciales de la maquina

i

Los ajustes iniciales so6lo se pueden efectuar estando el motor parado.
Son vélidos para todas las clases de funcionamiento.

Sucesioén de operaciones

— Mantener pulsada la tecla "Y" y pulsar la tecla "F".
Se conecta el menud de parametros.

L NYIFIE D T

— Accionar brevemente la tecla "Y".

Cada vez se salta al siguiente parametro

— Mantener pulsada la tecla "Y" y pulsar la tecla "F".

Se desconecta el menu de parametros.

6.1.1 Lista de parametros

N°. | Nombre Gama Valor
de valores original
0 | CRC 0-255 0
1 | reservado 0
2 | Valor de estiraje 0-5 0
3 | Avance de cinta 0-1 0
4 | Condensacion de puntada 0-1 0
5 | Longitud basica de puntada 3,4,5,6 5
6 | tension adicional del hilo 0-15 4,0
7 | Posicion de paro de la aguja 1-2 1
8 | Posicién de paro del prensatelas 1-2 1
9 | Limitacién de las rpm 1 100-10000 1500
10 | Limitacién de las rpm 2 100-10000 2000
11 | Limitacién de las rpm 3 100-10000 2500
12 | N°de revoluciones maximo 100-10000 3000
13 | Intensidad de luz de los LEDs 0-15 8
14 | Inercia de la refrigeracion de 0-10000 200
a aguja (*10ms)
15 | Activar tablero de control 1 0-1 0
16 | Funcionamiento con cinta 0-1 0
17 | Altura de carrera 0-1 0

17



6.1.2 Valor de estiraje

6.1.3 Avance de la cinta

18

Aqui debe ajustarse el valor de recorrido para las costuras lisas en
telas finas.

i0lol IY[FI[-1o]2]

Sucesién de operaciones

— Mantener pulsada la tecla "Y" y pulsar la tecla "F".
Se conecta el men( de parametros.

— Pulsar repetidamente la tecla "Y" hasta que aparezca el parametro
deseado.

— Pulsar la tecla correspondiente al valor de estiraje deseado.
Tecla 0: Valor de estiraje 0
Tecla 1: Valor de estiraje 1
Tecla 2: Valor de estiraje 2
Tecla 3: Valor de estiraje 3
Tecla 4: Valor de estiraje 4
Tecla 5: Valor de estiraje 5

En costuras lisas ("0’ 0 'OH’) aparecera indicado el valor de estiraje.

Con este parametro se conecta y desconecta el avance de la cinta,
con caracter general.

Si, en caso de la 550-12-26, todas las costuras deben realizarse sin
cinta, desconectar el transporte de la cinta.

L_[0] JIY[F][- 0[3]

Sucesién de operaciones

— Mantener pulsada la tecla "Y" y pulsar la tecla "F".
Se conecta el men( de parametros.

— Pulsar repetidamente la tecla "Y" hasta que aparezca el parametro
deseado.

— Pulsar la tecla correspondiente a la funcion deseada para el
avance de la cinta.
Tecla 0: Se desconecta el avance de la cinta.
Tecla 1: Se conecta el avance de la cinta.




6.1.4 Condensacion de puntada

6.1.5 Longitud de puntada inicial

i

Con este parametro se determina como se conectara la condensacion
de puntada.

Parametro = 0: La condensacion de puntada se puede conectary
desconectar mediante la tecla "Condensacién de puntada”.

Parametro = 1: La condensacién de puntada esta siempre conectada
en las costuras lisas. La tecla "Condensacién de puntada" no ejerce
ninguna funcion.

L_[o] JIY[F|[-10[4]

Sucesidén de operaciones

— Mantener pulsada la tecla "Y" y pulsar la tecla "F".
Se conecta el menud de parametros.

— Pulsar repetidamente la tecla "Y" hasta que aparezca el parametro
deseado.

— Pulsar la tecla correspondiente para la condensacion de puntada.
Tecla 0:La condensacion de puntada esta desconectada. En caso
de costuras lisas se puede conectar mediante la tecla
"Condensacion de puntada".

Tecla 1:En las costuras lisas la condensacion de puntada esta
siempre conectada.

La condensacién de puntada sé6lo es efectiva en las costuras lisas.

Con este parametro se ajusta la longitud de puntada inicial. Se puede
ajustar: 3,4,56 6 mm.

L[5 JIY][F][-10[5]

Sucesion de operaciones

— Mantener pulsada la tecla "Y" y pulsar la tecla "F".
Se conecta el menu de pardmetros.

— Pulsar repetidamente la tecla "Y" hasta que aparezca el parametro
deseado.

— Pulsar la tecla correspondiente para la longitud de puntada
deseada.
Tecla 3 : Longitud de puntada 3 mm
Tecla 4 : Longitud de puntada 4 mm
Tecla 5 : Longitud de puntada 5 mm
Tecla 6 : Longitud de puntada 6 mm
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6.1.6 Tension adicional del hilo

Con este parametro se ajusta a partir de qué valor de fruncido se
conectara automaticamente la tensién adicional del hilo.

__[4]0][Y[F|[- [0]6]

Sucesién de operaciones

Mantener pulsada la tecla "Y" y pulsar la tecla "F".
Se conecta el men( de parametros.

Pulsar repetidamente la tecla "Y" hasta que aparezca el parametro
deseado.

Pulsar la tecla del valor de fruncido a partir del cual tiene que
conectarse la tension adicional del hilo.

Teclal: A partir del valor de fruncido 1

hasta

Tecla 15 : A partir del valor de fruncido 15

6.1.7 Posicion de la aguja al parar el motor

Con este parametro se ajusta en qué posicion quedara parada la
aguja cuando se pare el motor.

L [1] JIY[F][-10[7]

Sucesién de operaciones

Mantener pulsada la tecla "Y" y pulsar la tecla "F".
Se conecta el menu de parametros.

Pulsar repetidamente la tecla "Y" hasta que aparezca el parametro
deseado.

Pulsar la correspondiente tecla para la posicién de aguja deseada.
Tecla 0 : Sin posicionamiento

Tecla 1 : Posicion 1 (abajo)

Tecla 2 : Posicidn 2 (arriba)

Tecla 3 : Posicién punto cero EFKA

6.1.8 Posicion del prensatelas al parar el motor
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Con este parametro se ajusta en qué posicién quedara parado el
prensatelas cuando se pare el motor.

L [1] JIY[F][- 0[8]

Sucesién de operaciones

Mantener pulsada la tecla "Y" y pulsar la tecla "F".
Se conecta el menl de parametros.

Pulsar repetidamente la tecla "Y" hasta que aparezca el parametro
deseado.

Pulsar la correspondiente tecla para la posicion del prensatelas
deseada:

Tecla 1 : Posicién 1 (abajo)

Tecla 2 : Posicidn 2 (arriba)



6.1.9 Limitaciéon del nUmero de revoluciones 1

Con este parametro se regula el numero de revoluciones de la
limitacion del nimero de revoluciones 1.

[1[5[0]Y[F][- [0[9]

La indicacion del numero de revoluciones hay que multiplicarla por el
factor 10. Solo hay que introducir las tres primeras cifras del valor. (P.
ej. nimero de revoluciones 1.000 - Indicacion: 100).

Sucesién de operaciones

Mantener pulsada la tecla "Y" y pulsar la tecla "F".
Se conecta el menu de parametros.

Pulsar repetidamente la tecla "Y" hasta que aparezca el parametro
deseado.

Introducir el namero de revoluciones con las teclas 0 a 9 de la
regleta de teclas.

Después de introducida la tercera cifra, la introduccién concluye
automaticamente.

Si hay que introducir menos de 3 cifras, hay que concluir la
introduccién con la tecla "E".

6.1.10 Limitacion del nimero de revoluciones 2

Con este parametro se regula el namero de revoluciones de la
limitacion del namero de revoluciones 2.

[2[0[0]lY[F][- [1]0]

La indicacién del numero de revoluciones hay que multiplicarla por el
factor 10. SAlo hay que introducir las tres primeras cifras del valor. (P.
ej. nimero de revoluciones 1.000 - Indicacion: 100).

Sucesion de operaciones

Mantener pulsada la tecla "Y" y pulsar la tecla "F".
Se conecta el menu de parametros.

Pulsar repetidamente la tecla "Y" hasta que aparezca el parametro
deseado.

Introducir el nimero de revoluciones con las teclas 0 a 9 de la
regleta de teclas.

Después de introducida la tercera cifra, la introduccién concluye
autométicamente.

Si hay que introducir menos de 3 cifras, hay que concluir la
introduccién con la tecla "E".
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6.1.11 Limitacién del nUmero de revoluciones 3

Con este parametro se regula el nimero de revoluciones de la
limitacién del numero de revoluciones 3.

[2]5]0]Y[F|[- [1]1]

La indicacién del nimero de revoluciones hay que multiplicarla por el
factor 10. Solo hay que introducir las tres primeras cifras del valor. (P.
ej. niumero de revoluciones 1.000 - Indicacion: 100).

Sucesién de operaciones

Mantener pulsada la tecla "Y" y pulsar la tecla "F".
Se conecta el menu de parametros.

Pulsar repetidamente la tecla "Y" hasta que aparezca el parametro
deseado.

Introducir el nimero de revoluciones con las teclas 0 a 9 de la
regleta de teclas.

Después de introducida la tercera cifra, la introduccién concluye
automaticamente.

Si hay que introducir menos de 3 cifras, hay que concluir la
introduccioén con la tecla "E".

6.1.12 NUmero de revoluciones maximo

22

Con este parametro se regula el nUmero de revoluciones al maximo.

[3[0]0JIY[F[- [1]2]

La indicacion del nimero de revoluciones hay que multiplicarla por el
factor 10. Solo hay que introducir las tres primeras cifras del valor. (P.
ej. nimero de revoluciones 1.000 - Indicaci6n: 100).

Sucesién de operaciones

Mantener pulsada la tecla "Y" y pulsar la tecla "F".
Se conecta el menu de parametros.

Pulsar repetidamente la tecla "Y" hasta que aparezca el parametro
deseado.

Introducir el niamero de revoluciones con las teclas 0 a 9 de la
regleta de teclas.

Después de introducida la tercera cifra, la introduccién concluye
automaticamente.

Si hay que introducir menos de 3 cifras, hay que concluir la
introduccién con la tecla "E".



i

6.1.13 Intensidad de luz de los LEDs

Con este parametro se puede graduar la intensidad de luz de los LEDs
de indicacion.

[0[8] IY[F|[-11[3]

Sucesion de operaciones

— Mantener pulsada la tecla "Y" y pulsar la tecla "F".
Se conecta el menud de pardmetros.

— Pulsar repetidamente la tecla "Y" hasta que aparezca el parametro

deseado.

— Elegir la tecla correspondiente a la intensidad de luz deseada.
Tecla0: Intensidad de luz minima
hasta

Tecla 15 : Intensidad de luz maxima

6.1.14 Inercia de la refrigeracién de la aguja

6.1.15 Activar un terminal

Con este parametro se regula el tiempo de inercia de la refrigeracién
de la aguja.

[2[0[0JIY[F][- [1]4]

El valor indicado son unidades de tiempo; una unidad de tiempo
equivale a 10 ms.

Sucesién de operaciones

— Mantener pulsada la tecla "Y" y pulsar la tecla "F".
Se conecta el menu de parametros.

— Pulsar repetidamente la tecla "Y" hasta que aparezca el parametro
deseado.

— Introducir con las teclas 0 a 9 el valor deseado para la
refrigeracion de la aguja. Después de introducida la tercera cifra,
la introduccién concluye automaticamente.

Si hay que introducir menos de 3 cifras, hay que concluir la
introduccién con la tecla "E".

Con este parametro se puede activar un tablero de control
eventualmente existente (1 pantalla).

L [0 JIY[F|[-11]5]

Sucesién de operaciones

— Mantener pulsada la tecla "Y" y pulsar la tecla "F".
Se conecta el menul de parametros.

— Pulsar repetidamente la tecla "Y" hasta que aparezca el parametro
deseado.

— Pulsar la tecla que corresponda:
Tecla 0 : Inactivo
Tecla 1 : Activo
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6.1.16 Funcionamiento con cinta

Con este parametro se puede conectar y desconectar el mecanismo
del avance de cintay el controlador de la cinta.

_1o[ JY[FI[-11]6]

Sucesién de operaciones

— Mantener pulsada la tecla "Y" y pulsar la tecla "F".
Se conecta el men( de parametros.

— Pulsar repetidamente la tecla "Y" hasta que aparezca el parametro
deseado.

— Accionar la tecla correspondiente:
Tecla 0: El mecanismo de avance de la cinta no actla
(550-12-23; -24)
El controlador de la cinta esta desconectado.
Tecla 1: El mecanismo de avance de la cinta esta conectado
(550-12-26)
El controlador de cinta esta conectado si se cose con cinta.

6.1.17 Enclavamiento para la tecla "Carrera alta"

Con este parametro se define como trabajaréa la tecla "Carrera alta".

1ol IYIFIl-11]7]

Sucesién de operaciones

— Mantener pulsada la tecla "Y" y pulsar la tecla "F".
Se conecta el menu de pardmetros.

— Pulsar repetidamente la tecla "Y" hasta que aparezca el parametro
deseado.

— Elegir la tecla que corresponda a la funcién deseada:
Tecla 0: Funcionamiento a pulsaciones
Tecla 1: Funcionamiento con enclavamiento
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6.2

i

Parametros del motor de la maquina

El significado y la influencia funcional de los parametros individuales
estan explicados en el manual de instrucciones del motor de la
maquina.

A\

iATENCION!

Las modificaciones las realizard unicamente personal experto
debidamente instruido

Después de modificar alguno de estos parametros es necesario un
nuevo arranque del mando para que todas las modificaciones sean
efectivas.

— Mantener pulsada la tecla "Y" y pulsar la tecla "E".
Aparece la siguiente indicacién:

LD YInfl [ ] ]

Los parametros del motor de la maquina pueden entonces mostrarse y
modificarse.

— Pulsar brevemente la tecla "Y".
Cada vez se salta al siguiente parametro.

— Mantener pulsada la tecla "Y" y pulsar la tecla "E".
Se conecta otra vez el modo normal.

6.2.1 Lista de pardmetros del motor de la maquina

Ne° Nombre Valor normal
0 | CRC 0
1 | reservado 0
2 | Sentido de giro 0
3 | Numero de revoluciones 10 1000
4 | Numero de revoluciones 20 2000
5 | Numero de revoluciones 30 3000
6 | Numero de revoluciones 40 4000
7 | Namero de revoluciones méax. 3000
8 | Numero de revoluciones para posicionamiento 500
9 | Flanco de frenado max. 25

10 | Primera posicién de entrada 10

11 | Primera posicién de salida 30

12 | Segunda posicién de entrada 160

13 | Segunda posicién de salida 180

14 | Tercera posicién de entrada 430

15 | Tercera posicién de salida 470

16 | Freno de parada 5

17 | Flanco de arranque 32

18 | Primer flanco de frenado 10

19 | Segundo flanco de frenado 250

20 | Divisor P 1

21 | Divisor | 160

22 | Angulo de avance 0

23 | Posicionamiento en destino 0
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6.2.2 Sentido de giro

6.2.3 NuUmero de revoluciones 10

26

Con este parametro se determina el sentido de giro del motor de la
maquina.

L1 JYIn][- [0[2]

Sucesién de operaciones

— Mantener pulsada la tecla "Y" y pulsar la tecla "E".
Se conecta el men( de parametros.

— Pulsar repetidamente la tecla "Y" hasta que aparezca el parametro
deseado.

— Pulsar la tecla correspondiente al sentido de giro deseado:
Tecla 0 : Ala derecha
Tecla1l: Alaizquierda

Con este parametro se puede ajustar el nimero de revoluciones 10:

[1[0[0]Y[n][- [0[3]

La indicacion del numero de revoluciones hay que multiplicarla por el
factor 10. SAlo hay que introducir las tres primeras cifras del valor. (P.
ej. nimero de revoluciones 1.000 - Indicaci6n: 100).

Sucesién de operaciones

— Mantener pulsada la tecla "Y" y pulsar la tecla "E".
Se conecta el menl de parametros.

— Pulsar repetidamente la tecla "Y" hasta que aparezca el parametro
deseado.

— Introducir el numero de revoluciones deseado con las teclas 0 a 9.
Después de introducida la tercera cifra, la introduccién concluye
automaticamente.

Si hay que introducir menos cifras, hay que concluir la
introduccién con la tecla "E".



6.2.4 NUmero de revoluciones 20

6.2.5 NUmero de revoluciones 30

i

Con este parametro se puede ajustar el nimero de revoluciones 20:

[2[0[0]lY[n][- [04]

La indicacion del numero de revoluciones hay que multiplicarla por el
factor 10. S6lo hay que introducir las tres primeras cifras del valor. (P.
ej. nimero de revoluciones 1.000 - Indicacion: 100).

Sucesién de operaciones

— Mantener pulsada la tecla "Y" y pulsar la tecla "E".
Se conecta el menu de parametros.

— Pulsar repetidamente la tecla "Y" hasta que aparezca el parametro
deseado.

— Introducir el nUmero de revoluciones deseado con las teclas 0 a 9.
Después de introducida la tercera cifra, la introduccién concluye
autométicamente.

Si hay que introducir menos cifras, hay que concluir la
introduccién con la tecla "E".

Con este parametro se puede ajustar el nimero de revoluciones 30:

[3/0]0]lY[n][- |0[5]

La indicacion del numero de revoluciones hay que multiplicarla por el
factor 10. S6lo hay que introducir las tres primeras cifras del valor.
(P. ej. nimero de revoluciones 1.000 - Indicacidn: 100).

Sucesién de operaciones

— Mantener pulsada la tecla "Y" y pulsar la tecla "E".
Se conecta el menu de parametros.

— Pulsar repetidamente la tecla "Y" hasta que aparezca el parametro
deseado.

— Introducir el numero de revoluciones deseado con las teclas 0 a 9.
Después de introducida la tercera cifra, la introduccién concluye
automaticamente.

Si hay que introducir menos cifras, hay que concluir la
introduccién con la tecla "E".
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6.2.6 NUmero de revoluciones 40

Este valor lo utiliza temporalmente el motor EFKA para la limitacion
del nimero de revoluciones. En consecuencia, el programa de mando
puede variar este valor.

Con este parametro se puede ajustar el nUmero de revoluciones 40.

[1[0[0]lY[n][- |0[6]

La indicacién del numero de revoluciones hay que multiplicarla por el
factor 10. SAlo hay que introducir las tres primeras cifras del valor. (P.
ej. niumero de revoluciones 1.000 - Indicacion: 100).

Sucesién de operaciones

— Mantener pulsada la tecla "Y" y pulsar la tecla "E".
Se conecta el menu de parametros.

— Pulsar repetidamente la tecla "Y" hasta que aparezca el parametro
deseado.

— Introducir el numero de revoluciones deseado con las teclas 0 a 9.
Después de introducida la tercera cifra, la introduccién concluye
automaticamente.

Si hay que introducir menos cifras, hay que concluir la
introduccioén con la tecla "E".

6.2.7 NUmero de revoluciones maximo
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Con este parametro se puede determinar el nimero de revoluciones
maximo.

[1]/0]0]lY[n][- [0[7]

La indicacion del numero de revoluciones maximo hay que
multiplicarla por el factor 10. S6lo hay que introducir las tres primeras
cifras del valor. (P. ej. nimero de revoluciones 1.000 - Indicacidn: 100).

Sucesién de operaciones

— Mantener pulsada la tecla "Y" y pulsar la tecla "E".
Se conecta el men( de parametros.

— Pulsar repetidamente la tecla "Y" hasta que aparezca el parametro
deseado.

— Introducir el numero de revoluciones deseado con las teclas 0 a 9.
Después de introducida la tercera cifra, la introduccién concluye
automaticamente.

Si hay que introducir menos cifras, hay que concluir la
introduccioén con la tecla "E".



i

6.2.8 Numero de revoluciones para posicionamiento

6.2.9 Flanco de frenado maximo

Con este parametro se puede determinar el niumero de revoluciones
para posicionamiento.

[5[0[0]Y[n]|- [0]8]

La indicacion del numero de revoluciones para posicionamiento hay
gue multiplicarla por el factor 10. S6lo hay que introducir las tres
primeras cifras del valor.

(P. ej. nimero de revoluciones 1.000 - Indicacion: 100).

Sucesion de operaciones

— Mantener pulsada la tecla "Y" y pulsar la tecla "E".
Se conecta el menu de parametros.

— Pulsar repetidamente la tecla "Y" hasta que aparezca el parametro

deseado.

— Introducir el nUmero de revoluciones deseado con las teclas 0 a 9.

Después de introducida la tercera cifra, la introduccion concluye
automaticamente.

Si hay que introducir menos cifras, hay que concluir la
introduccién con la tecla "E".

Con este parametro se puede ajustar la limitacion del namero de
revoluciones para el flanco de frenado.

1012]5]Y[n][- [0[9]

La indicacién de la limitacion del nimero de revoluciones hay que

multiplicarla por el factor 10. So6lo hay que introducir las tres primeras
cifras del valor. (P. ej. nimero de revoluciones 1.000 - Indicacion: 100).

Sucesion de operaciones

— Mantener pulsada la tecla "Y" y pulsar la tecla "E".
Se conecta el menu de parametros.

— Pulsar repetidamente la tecla "Y" hasta que aparezca el parametro

deseado.

— Introducir el nimero de revoluciones deseado con las teclas 0 a 9.

Después de introducida la tercera cifra, la introduccion concluye

automéaticamente.
Si hay que introducir menos cifras, hay que concluir la
introduccién con la tecla "E".
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6.2.10 Primera posicién de entrada

6.2.11 Primera posicién de salida

30

Con este parametro se puede ajustar la primera posicién de la entrada.

[0[110][Y[n][- [1]0]

La indicacidn de la posicién se refiere a 512 impulsos por revolucion.

Sucesién de operaciones

Mantener pulsada la tecla "Y" y pulsar la tecla "E".
Se conecta el men( de parametros.

Pulsar repetidamente la tecla "Y" hasta que aparezca el parametro
deseado.

Introducir la posicion con las teclas 0 a 9.

Después de introducida la tercera cifra, la introduccién concluye
automaticamente.

Si hay que introducir menos cifras, hay que concluir la
introduccién con la tecla "E".

Con este parametro se puede ajustar la primera posicién de la salida.

[0[3]0]lY]n]l- [1]1]

La indicacion de la posicion se refiere a 512 impulsos por revolucion.

Sucesién de operaciones

Mantener pulsada la tecla "Y" y pulsar la tecla "E".
Se conecta el menu de parametros.

Pulsar repetidamente la tecla "Y" hasta que aparezca el parametro
deseado.

Introducir la posicién con las teclas 0 a 9.

Después de introducida la tercera cifra, la introduccién concluye
automaticamente.

Si hay que introducir menos cifras, hay que concluir la
introduccioén con la tecla "E".



6.2.12 Segunda posicién de entrada

i

Con este parametro se puede ajustar la segunda posicion de la
entrada.

[11610][Y[n][- [1]2]

La indicacion de la posicion se refiere a 512 impulsos por revolucion.

Sucesion de operaciones

6.2.13 Segunda posicién de salida

Mantener pulsada la tecla "Y" y pulsar la tecla "E".
Se conecta el menu de parametros.

Pulsar repetidamente la tecla "Y" hasta que aparezca el parametro
deseado.

Introducir la posicién con las teclas 0 a 9.

Después de introducida la tercera cifra, la introduccién concluye
automaticamente.

Si hay que introducir menos cifras, hay que concluir la
introduccién con la tecla "E".

Con este parametro se puede ajustar la segunda posicion de la salida.

[118]0]lY]n]l- [1]3]

La indicacion de la posicién se refiere a 512 impulsos por revolucion.

Sucesidén de operaciones

Mantener pulsada la tecla "Y" y pulsar la tecla "E".
Se conecta el menu de parametros.

Pulsar repetidamente la tecla "Y" hasta que aparezca el parametro
deseado.

Introducir la posicion con las teclas 0 a 9.

Después de introducida la tercera cifra, la introduccion concluye
automaticamente.

Si hay que introducir menos cifras, hay que concluir la
introduccién con la tecla "E".
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6.2.14 Tercera posicion de entrada

6.2.15 Tercera posicién de salida

32

Con este parametro se puede ajustar la tercera posiciéon de la entrada.

413[0]Y]n][- [1]4]

La indicacidn de la posicién se refiere a 512 impulsos por revolucion.

Sucesién de operaciones

Mantener pulsada la tecla "Y" y pulsar la tecla "E".
Se conecta el men( de parametros.

Pulsar repetidamente la tecla "Y" hasta que aparezca el parametro
deseado.

Introducir la posicion con las teclas 0 a 9.

Después de introducida la tercera cifra, la introduccién concluye
automaticamente.

Si hay que introducir menos cifras, hay que concluir la
introduccién con la tecla "E".

Con este parametro se puede ajustar la tercera posicién de la salida.

[4]710]Y[n][- [1]5]

La indicacion de la posicion se refiere a 512 impulsos por revolucion.

Sucesién de operaciones

Mantener pulsada la tecla "Y" y pulsar la tecla "E".
Se conecta el menu de parametros.

Pulsar repetidamente la tecla "Y" hasta que aparezca el parametro
deseado.

Introducir la posicién con las teclas 0 a 9.

Después de introducida la tercera cifra, la introduccién concluye
automaticamente.

Si hay que introducir menos cifras, hay que concluir la
introduccioén con la tecla "E".



6.2.16 Freno de parada

6.2.17 Flanco de arranque

6.2.18 Primer flanco de frenado

i

Con este parametro se puede graduar la fuerza de sujecion del freno
de parada.

0[0[5]lY[n][- [1]6]

Sucesion de operaciones

— Mantener pulsada la tecla "Y" y pulsar la tecla "E".
Se conecta el menu de parametros.

— Pulsar repetidamente la tecla "Y" hasta que aparezca el parametro
deseado.

— Introducir la fuerza del freno con las teclas 0 a 9.
Después de introducida la tercera cifra, la introduccién concluye
automaticamente.
Si hay que introducir menos cifras, hay que concluir la
introduccién con la tecla "E".

Con este parametro se puede definir el flanco de arranque del motor
de la maquina.

101312][Y[n][- [1]7]

Sucesién de operaciones

— Mantener pulsada la tecla "Y" y pulsar la tecla "E".
Se conecta el menu de parametros.

— Pulsar repetidamente la tecla "Y" hasta que aparezca el parametro
deseado.

— Introducir el flanco de arranque con las teclas 0 a 9.
Después de introducida la tercera cifra, la introduccién concluye
automaticamente.
Si hay que introducir menos cifras, hay que concluir la
introduccién con la tecla "E".

Con este parametro se puede definir el primer flanco de frenado del
motor de la maquina.

[0[110][Y[n][- [1]8]

Sucesién de operaciones

— Mantener pulsada la tecla "Y" y pulsar la tecla "E".
Se conecta el menu de parametros.

— Pulsar repetidamente la tecla "Y" hasta que aparezca el parametro
deseado.

— Introducir el primer flanco de frenado con las teclas 0 a 9.
Después de introducida la tercera cifra, la introduccién concluye
automaticamente.

Si hay que introducir menos cifras, hay que concluir la
introduccién con la tecla "E".
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6.2.19 Segundo flanco de frenado

6.2.20 Divisor_P

6.2.21 Divisor_|

34

Con este parametro se puede definir el segundo flanco de frenado del
motor de la maquina.

2[5]0]Y[n][- [1]9]

Sucesién de operaciones

— Mantener pulsada la tecla "Y" y pulsar la tecla "E".
Se conecta el men( de parametros.

— Pulsar repetidamente la tecla "Y" hasta que aparezca el parametro
deseado.

— Introducir el segundo flanco de frenado con las teclas 0 a 9.
Después de introducida la tercera cifra, la introduccién concluye
automaticamente.

Si hay que introducir menos cifras, hay que concluir la
introduccién con la tecla "E".

Con este parametro se puede definir el divisor P del motor de la
maquina.

[0[0[1]Y[n][- 12]0]

Sucesién de operaciones

— Mantener pulsada la tecla "Y" y pulsar la tecla "E".
Se conecta el men( de parametros.

— Pulsar repetidamente la tecla "Y" hasta que aparezca el parametro
deseado.

— Introducir el divisor P con las teclas 0 a 9.
Después de introducida la tercera cifra, la introduccién concluye
automaticamente.
Si hay que introducir menos cifras, hay que concluir la
introduccién con la tecla "E".

Con este parametro se puede definir el divisor | del motor de la
maquina.

116[0/lY[n]l- [2]1]

Sucesién de operaciones

— Mantener pulsada la tecla "Y" y pulsar la tecla "E".
Se conecta el menu de parametros.

— Pulsar repetidamente la tecla "Y" hasta que aparezca el parametro
deseado.

— Introducir el divisor | con las teclas 0 a 9.
Después de introducida la tercera cifra, la introduccién concluye
automéaticamente.
Si hay que introducir menos cifras, hay que concluir la
introduccioén con la tecla "E".



6.2.22 Angulo de avance

i

Con este parametro se puede definir el angulo de avance del motor de
la maquina.

10]010]lYIn][- [2]2]

Sucesion de operaciones

6.2.23 Posicionamiento en destino

Mantener pulsada la tecla "Y" y pulsar la tecla "E".
Se conecta el menu de parametros.

Pulsar repetidamente la tecla "Y" hasta que aparezca el parametro
deseado.

Introducir el angulo de avance con las teclas 0 a 9.

Después de introducida la tercera cifra, la introduccién concluye
automaticamente.

Si hay que introducir menos cifras, hay que concluir la
introduccién con la tecla "E".

Con este parametro se puede conectar y desconectar el
posicionamiento en destino del motor de la maquina.

L0l JYIn|[- [2]3]

Sucesién de operaciones

Mantener pulsada la tecla "Y" y pulsar la tecla "E".
Se conecta el menu de parametros.

Pulsar repetidamente la tecla "Y" hasta que aparezca el parametro
deseado.

Pulsar la tecla correspondiente para el posicionamiento en destino
Tecla 0 : Posicionamiento en destino desconectado
Tecla 1 : Posicionamiento en destino conectado
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7.

36

RESET

Con la combinacion de teclas OH, F e Y al conectar, se realiza una
reinicializacion de todos los parametros a los valores normales.

— Mantener pulsadas las teclas OH, F e Y al conectar
Aparece la indicacion "Urladen " (Inicializacién).

[Ulrll][aldl[e[n] ]

— Si hay que reponer todos los parametros a sus valores normales:
Pulsar brevemente la tecla "E".

En caso de la 550-12-26 volver a conectar el transporte de la cinta
después de un RESET.

Reajustar los parametros de la maquina 3 y 16 para el valor 1.

— Suijetar la tecla "Y" y accionar la tecla "F".
El menl de parametros sera conectado.

— Por el accionamiento repetido de la tecla "Y" proceder hasta el
parametro 3.

— Accionar la tecla "1".
El transporte de la cinta sera desconectado.

— Por el accionamiento repetido de la tecla "Y" proceder hasta el
parametro 16.

— Accionar la tecla "1".
El mecanismo para el transporte de la cointa sera desconectado.

— Suijetar la tecla "Y" y accionar la tecla "F".
El menu de parametros sera desconectado.
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